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^^^SS^SS^^S^T^^ ET DE TRANCHAGE DE LA CAL.LEBOTTE. 

L'invention est du domaine de la fabrication des fro- 
rnages et e!le a pour objet un procede de d'egouttage et de 
preformage du caille de fromagerie, ou caillebotte, et de dis- 
positifs de mise en oeuvre de ce proc6d6. 

Le procede consiste a introduire a I'extremit^ sup6rieure 
ouverte 2 de la manche 1 , de la caillebotte formee dans la 
cuve de fabrication, non representee sur la figure, jusqu'a 
rempiir la manche, I'extremite inferieure 3 6tant obtur6e par 
exemple par le dispositif de tranchage 6, mais pouvant I'etre v ~ 
encore par un lien, ou mieux par un obturateur du genre 
bouchon; on introduit alors un poids 7 et on abandonne la 
caillebotte au tassement cinq a dix minutes; on peut alors 
retirer le poids, combler par une quantite supplemental de 
caillebotte et replacer le poids. La caillebotte est alors prete 
pour le tranchage. 

Application a la fabrication fermiere des fromages du 
genre saint-nectaire. 
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La pr&ente invention est du domaine de la fabrication 
des fromages et elle a pour objet un precede de d'egouttage et de preformage du caille de 
fromagerie, ou caillebotte, et de dispositifs de mise en ceuvre de ce precede. 

On connaft depuis les anntes 1960 un precede de prefor- 

5 mage et de tranchage de la caillebotte destinee a la fabrication des fromages a pate pressee, 
precede dit a "colonne d'egouttage et de preformage" dans lequel le caille en grain baignant 
dans son serum, tel qu'il apparait dans la cuve de fabrication a Tissue d'un phase dite de de- 
caillage et de brassage, est introduit au sommet d'un conteneur tubuiaire, a paroi perioree ri- 
gide, en t61e d'acier inoxydable par exemple, dit colonne d'egouttage, de un ou plusieurs m6- 

1 0 tres de hauteur, et d'une section sensiblement egale a celle du fromage dans son etat definitif; 
generalement un dispositif de tranchage "a guillotine" est dispose au pied de la colonne pour 
permettre le decoupage de tranches de caillebotte qui sont generalement recues directement 
dans les moules de pressage. Ce precede est avantageusement rendu continu par l'utilisation 
de plusieurs colonnes montees en barillet et vidangees successivement, afin d'assurer un 

15 temps d'egouttage suffisant. Neanmoins un inconvenient de cette technique reside dans ITiete- 
rogeneite d'egouttage entre la caillebotte situee au bas de la colonne et celle situee au som- 
met. Pour connaitre de telles techniques on pourra se reftrer aux publications suivantes : 
FR2282257 et FR2282796 (STORK), FR2331954 (CHALON-MEGARD). 

n a ete propose plus recemment, notamment par le present 

20 Demandeur, des techniques mettant en ocuvre, en lieu et place des colonnes rigides sus visees, 
soit un ou plusieurs conteneurs tubulaires dits "manches" en materiau textile permeable, done 
souple et autorisant un malaxage de la caillebotte, et cela pour la fabrication de fromages de 
type particulier tels que le saint-nectaire, soit encore de retourner tete-beche les manches ou 
les colonnes en matdriau rigide afin d'equilibrer 1'egouttage entre les deux extremites. Pour 

25 connaitre ces techniques anterieurement proposees par le Demandeur on pourra se reporter 
aux demande de brevet suivantes, publiees ou en attente de publication : FR2747266, 
FR97 12743. 

Le precede de la presente invention, particulierement des- 
tine aux fromageries fermieres, est applique soit a partir d'un stade de la technique habituelle, 
30 dans lequel stade les grains de caille sont separes du serum dans la cuve de fabrication elle- 
meme, et la caillebotte agglomer6e et formee dans le fonde la cuve, soit encore d'un stade 
dans lequel, de facon plus rare en fromagerie fermtere mais technologiquement equivalente, 
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la caillebotte est agglomeree dans un bac dit d'egouttage ou de prepressage; a Tun ou I'autre de 
ces stades la caillebotte est habituellement tranchee en blocs aui egaux que possible et portee 
manuellement dans des moules qui sont soit des moules intermediates dits de malaxage, soit 

dans les moules definitifs de pressage. 
5 Selon la presente invention un procede d'egouttage et de 

preformage de la caillebotte de fromagerie, est principalement caracterise en ce qu'il consiste, 
partant de la caillebotte formee dans la cuve de fabrication ou de facon equivalente dans un 
bac de prepressage, dans une premiere etape a transferer des blocs de caillebotte agglomeree 
de volume quelconque, dans au moins un conteneur tubulaire, ou tube, a paroi permeable, de 
10 section sensiblement egale a celle des moules, et dispose de facon sensiblement verticale, le 
dit conteneur au moins etant ouvert a son extremite superieure et ferme de facon amovible a 
son extremite inferieure, a laisser les blocs de caillebotte s'agglomerer en un bloc unique de 
caillebotte, de section sensiblement egale a celle des moules, en merae temps que s'opere un 
premier egouttage, puis dans une seconde etape a ouvrir l'extremite inferieure du conteneur 
1 5 pour autoriser l'expulsion, en tout ou partie, du dit bloc de caillebotte. 

Des etapes ulterieures successives consistent a op£rer l'ex- 
pulsion d'au moins une partie du dit bloc de caillebotte dans un dispositif de tranchage a 
guillotine, puis a dicouper le dit bloc en tranches successives 

Avantageusement une etape ulterieure consiste a recevoir 
20 les dites tranches successives de caillebotte dans des moules pouvant etre soit des moules de 
malaxage soit des moules de tranchage 

Dans le cas ou soit pour des raisons d'economie, soit parce 
qu'un type particulier de fromage exigera une operation de malaxage, le conteneur sera une 
manche de materiau textile souple, et une etape intermediate prec^dant la dite seconde etape 
25 consistera a malaxer la dite manche et la caillebotte qu'elle contient pour obtenir un egouttage 
supplementaire de la caillebotte; ce malaxage pourra etre effectue soit verticale de la man- 
che, mais de preference, comme deja connu, en position horizontale. 

La caillebotte ayant une plus grande cohesion que le grain 
arrivant avec son serum dans le conteneur comme c'etait le cas des technique pr6cedentes, il 
30 est dans le present procede, avantageux, voire indispensable dans le cas ou le conteneur n'est 
retoume tete-beche une ou plusieurs fois, d'exercer une pression sur la caillebotte depuis 
l'interieur de l'extremitd superieure du conteneur; cette pression peut resulter de la presence 
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(fun poids cylindrique (par exemple de cinq a dix Kg), encore etre exercee par un verin flui- 
dique. 

L'invention sera mieux comprise a la lecture de la des- 
cription qui va suivre d'un mode de realisation d'un dispositif de mise en ceuvre du procede, 
5 donne a titre d'exemple en reference au dessin de la planche unique annexe : 

Sur la figure, un tel dispositif est essentiellement constitu£ 
d'un conteneur 1 a paroi permeable si le conteneur est une manche en textile, ou perforde si le 
conteneur est un tube en materiau rigide tel qu'acier inoxydabie; dans ie cas iiiuslre on pariera 
desormais d'une manche. 

10 Conform6ment a I'invention on introduit a I'extremite su- 

perieure ouverte 2 de la manche 1, de la caillebotte formde dans la cuve de fabrication, non 
representee sur la figure, jusqu'a remplir la manche, I'extremite inferieure 3 etant obturee par 
exemple par le dispositif de tranchage 6, mais pouvant l'etre encore par un lien, ou mieux par 
un obturateur du genre bouchon; on introduit alors un poids 7 et on abandonne la caillebotte 
1 5 au tassement cinq a dix minutes; on peut alors retirer le poids, combler par une quantite sup- 
plemental de caillebotte et replacer le poids. La caillebotte est alors prete pour le tranchage 

Le dispositif represents sur la figure 1 comprend un bati 10 
pourvu d'une embase 12, supportant des moyens, dits premiers, pour deplacer suivant une di- 
rection verticale, c'est a dire elever ou abaisser d'une hauteur 30 d'environ cinquante centime 
20 tres, un chassis 14 supportant au moins un conteneur tfegouttage et de preformage (manche 
1), et des moyens, dits seconds, pour supporter, et pour alternativement eloigner ou rappro- 
cher du conteneur, le dispositif de tranchage k guillotine 6. 

Les premiers moyens comprennent au moins un mat tele- 
scopique 15,16 dont I'extremite sup^rieure 17 est reliee au chassis 14, et des moyens d'assis- 
25 tance a la manoeuvre en deplacement vertical du dit chassis, tels qu'un verin hydraulique 
schematise par 19; ou encore tels qtfun contrepoids. 

Les seconds moyens comprennent une tablette 22 suppor- 
tee par quatre pieds, tels que 24 organises deux par deux en parallelogramme defomiable. 

L'utilite de ces moyens rdside dans le fait que la manche, 
30 qui peut etre longue de plus d ! un mfetre, doit etre le plus bas possible lors de remplissage, mais 
aussi qu'elle soit situde au dessus du dispositif de tranchage pour cette operation, mais il faut 
aussi que le dispositif de tranchage ne soit trop bas pour pouvoir etre utilise commodement 
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pour l'introduction ou le retrait de moules tels que 5 dans le dispositif de tranchage ou pour la 
manoeuvre (fleches 29) des couteau et trappe du dispositif, il faut done pouvoir escamoter ce 
dispositif lorsque la manche est en position basse de remplissage. 

Dans le cas du dispositif de la figure le chassis 6 est arti- 
5 cule autour d'un axe 31 a l'extremitS superieure 17 du mat telescopique 15,16, de manure a 
autoriser son basculement (fleches 25) dans un plan vertical et de part et d'autre du mat. On 
notera que cette disposition n'est que secondaire et n'a d'utilite que si Ton desire £viter l'utili- 
sation d'un poids tel que 7, le basculement entralnant une symetrie de la pression de la caille- 
botte sur elle-meme , ou encore que si I'on souhaite utiliser le dispositif pour du grain de 
1 0 caille baignant dans son serum, a la maniere des dispositifs anterieurs du genre. 

De manidre avantageuse, le dit conteneur au moins etant 
une manche en materiau textile permettant le malaxage, il est prevu des moyens, tels qu'une 
goupille, non representee, ^immobilisation du chassis en une position interm^diaire horizon- 
tale (28 en tirets), dite de malaxage. 
1 5 Le dispositif peut comporter plusieurs tubes ou manches, 

telles que 1, sur un m6me chassis 14, ou encore plusieurs chassis articules cote a cote sur le 
meme axe, chacun supportant une manche ou un tube; De la meme facon, la tablette 22 peut 
supporter soit un seul dispositif de decoupage pouvant etre deplace sous chacune des manches 
ou des tubes, ou, si les conteneurs, tubes et/ou manches, ont des sections differentes, plusieurs 
20 dispositifs de decoupage correspondants aux sections. Dans ces cas, le sommet du mat au- 
moins supporte une traverse supportant elle-meme 1'axe d'articulation, dans le cas ou le chas- 
sis est voulu basculant. Dans ces cas aussi le mat pourra etre double, mdme si le moyen d'as- 
sistance a la manoeuvre est commun aux deux mats, par exemple situd entre les deux. 

II doit etre compris que la portee de l'invention s'etend non 
25 seulement au procede dans sa generalite, e'est dire consistant, partant de la caillebotte deja 
agglomeree, done en cela distinct des techniques precedemment proposdes par le Demandeur, 
a placer des blocs de caillebotte dans une manche d'egouttage et de preformage a la section 
des moules, mais aussi a tout dispositif de mise en oeuvre, independamment de la mise en 
oeuvre elle-meme, des lors que sa structure fonctionnelle rdpond a celle revendiqu6e et permet 
30 la mise en oeuvre du procede. 
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REVENDTr* A TTftMo 

1 - Precede d'egouttage at de presage de la caillebotte de fromagerie, caracterise : 

. . Cn Ce qu,fI COnsiste ' P^ant de la caillebotte formee 

dans la cuve de fabrication, dans une premiere etape 

v . * transferer des blocs de caillebotte agglomeree de 

vo u me quel dans au ^ un comeneur (j) tubu]aire ^ paroj 

Section SPncihl*»Tv*A«* A~~i„ z ..ft * 

" '" C:JC Ge " l0uies & ( de malaxage ou de pressage) et 
— de fa f on se„ siblsm e„, vernea.0, ,e * eon,eneu r au mofas ^ ^J/ 
ex^ m „e supeneure (2) et fen* * faton araovib|c , s0 „ ^ 

, , * ' aiSSer les blocs d « caillebotte sagglomerer en un 

bloc un, q „e, en meme temps que s'opte u„ premier igou „ age pujs 

dans un seconde etape 

a , . * 0UVrir ,,ex ^mite inferieure (3) du conteneur pour 

autonser 1 expuls.on, en tout ou partie, du dit bloc de caillebotte; 

2.- Precede selon la revendication 1, caracterise : 

ten{ . Cn 06 que des ulterieures successives consis- 

20 

a operer 1'expulsion d'au moins une partie du dit bloc 
un ique de cai.lebotte dans un dispositif (6) de tranchage a guillotine, puis 



10 



15 



ves ; 



a decouper le dit bloc unique en tranches successi- 



25 



30 



3- Precede selon Tune quelconque des revendications 1 et 2, caracterise : 

en ce qu'une etape ulterieure consiste 
hfttt ri a 4 reCeV ° ir l£S ditCS tfanches Suc ^ssives de caille- 

trllale; ^ ~ ^ "* *" ^ * - ^ «*" * 

4.- Precede selon I'une quelconque des revendications 1 a 3, caracterise : 
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en ce que, le dit conteneur etant une manche CO de 
materiau textile souple, une etape intermediate precedant la dite seconde etape consiste 
a malaxer la dite manche et la caillebotte qu'elle contient pour obtenir un egouttage 
supplementaire de la caillebotte; 

5. - Procede selon 1'une quelconque des revendications 1 a 4, caracterise : 

en ce que Ton opere une pression (7) sur la caille- 
botte depuis 1'interieur de rextremite superieure du conteneur; 

6, dispositif utilisable pour la mise en ceuvre dun procede selon 1'une quelconque des re- 
vindications 1 a 5, caracterise : 

en ce qu'il comprend un bati (10) pourvu d'une em- 
base (12), supportant : 

des moyens (15,16,19), dits premiers, pour deplacer 
smvant une direction verticale, c'est a dire elever ou abaisser, un chassis (14) supportant 
au moms un dit conteneur (1) d'egouttage et de preformage, et 

des moyens (22,24), dits seconds, pour supporter et 
pour ahernativement eloigner ou rapprocher du dit conteneur au moins, un dispositif (6) 
de tranchage k guillotine; 

7.- dispositif selon la revendicarion 6, caracterise : 

en ce que les dits premiers moyens comprennent au 
moms un mat telescopique (15,16) dont 1'extremite superieure est reliee au dit chassis 

et des moyens d'assistance (19) a la manoeuvre en 

emplacement vertical du dit chassis; 

8.- dispositif selon la revendication 6, caracterise : 

en ce que les dits seconds moyens comprennent une 
tablette (22) supportee par quatre pieds (24) organises deux par deux en parallelo- 
gramme deformable; 



- dispositif selon les revendication 6 a 8, caracterise : 
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en ce que le chassis (140) est articuld a l'extr6mite 
superieure (1 7) du dil mat telescopique au moins, de maniere a autoriser le basculement 
dans un plan vertical et de part et d'autre dit mat, du dit conteneur (1) au moins. 

5 

10.- dispositif selon la revendication 9, caracterisd : 

en ce que le dit conteneur (1) au moins etant une 
manche en materiau textile permettant le maiaxage, il est prevu des moyens d'immobili- 
sation du chassis en une position intermediate horizontal (28), dite de maiaxage. 
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